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Zigarettenfertigung 

Zigaretten, fnsbesondere russische Zigaretten oder Papi- 
rossi, warden dadurch ausgeformt, daB TabakabschnHte 
und M undstuckabschnrtta mtt HHfe einer OberhOHe aneirv 
ander angesetzt werden, diesteh fiber einen erhebHcrienTeU 
das Tabakabschrtittes erstreckt Der Tabakabschnitt weist 
vorzugsweise eine porose Umhullung auf. Die Mundstuck- 
abschnitte sind vorzugsweise Rohre. die spiraJgewickehe 
Lagan aufweisen konnen und nach innen gerlchtete Laschen 
besitzen, die als Fan gvorricht ting fur den Brand oder die Glut 
dienen. 
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1 PATENT ANSPROCHB s 

1. verfahren zum Herstellen von Zigaretten,wobei eine er- 
ste Umhiillung zugefOhrt wird, ein endloser Strang durch 

6 ' Umhiilien und Abdichten der Umhullung um einen Tabak- 

ftillstrom ausgeformt wird, der Strang in Abschnitte ge- 
teilt wird und jeder Abschnitt rait einem Mundsttickab- 
schnitt mit Hilfe einer zweiten Umhiillung angesetzt 
wird, dadurch gekennzeichnet, dafl sich die zweite Um- 
10 hiillung Ober einen erheblichen Tell der Lange des Ta- 
bakabschnittes erstreckt. 

2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die erste Umhullung porSs 1st. 



15 



20 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die erste Umhullung wahrend der Zufuhr perforiert wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl mindestens?ef ste oder zweite Umhul- 
lung Papirossi-Papier aufweist. 



5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die zweite Umhullung sich 

25 tlber einen erheblichen Teil der Lange des Mundstuck- 

abschnittes erstreckt. 

6. verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Tabakabschnitt und der 

30 Mundstuckabschnitt aneinander durch ein Rollverfahren 

angesetzt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl 
Ansatze doppelter Lange jeweils einen axial inneren 

35 Tabakabschnitt doppelter Lange und einen axial aufleren 

Mundstuckabschnitt von einfacher Lange aufweisen. 
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1 8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtlche # da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Mundstiick ein Rohr 1st, 
das durch einen endlosen StrangfertigungsprozeB ausge- 
formt wird. 

5 

9* Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl 
das Rohr auf einem Dom ausgeformt wlrd, der aich bis 
zur Formateinrichtung einer Strangf erfcigungsmaschine 
erstreckt. 

10 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das Rohr durch spiralfdrmiges Aufwickeln von 
mindestens zwei Lagen ausgeformt wird* 

15 11* Verfahren nach einem der Ansprtlche 8 bis 10 , dadurch 

gekennzeichnet, daB das Rohr eine Hufiere Umhiillung von 
verhSltnismaBig dUnnem Material aufweist. 

1 2 • Verfahren nach einem der Ansprtlche 8 bis 11 , dadurch 
20 gekennzeichnet, daB mindestens ein Abschnitt des Ma- 

terials, das eine Innenlage des Rohres bildet, nach 
innen verschoben wird, um als GlutfSnger zu dienen. 

13. Einrichtung zum DurchfOhren des Verfahrens nach einem 
26 der Ansprttche 1 bis 12, die Vorrichtungen aufweist, um 

eine erste UmhUllung zuzufQhren, um einen endlosen 
Strang auszuformen, den Strang in Abschnitt e zu zer~ 
teilen und jeden Abschnitt an einen Mundsttlckabschnitt 
mit Hilfe einer zweiten umhiillung anzusetzen, dadurch 
30 gekennzeichnet, daB die Einrichtung (28) zum Zuftthren 

der zweiten Otahttllung (26,90) so angeordnet ist, daB 
sich die zweite Umhttllung (26,90) (iber einen erheb- 
lichen Teil der LSnge des Tabakabschnittes (84) er- 
streckt. 

35 
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1 14. Zigarette, dadurch gekennzeichnet, dafi sie nach dem 
Verfahren von einem der Ansprtiche T bis 12 gefertigt 
wlrd. 

6 15. Zigarette mlt einem Rohrmundstttck, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Rohr (6) eine innere spiralfSrmig gewickel 
te Lage (20) aus Papier oder einem kartonMhn lichen Ma- 
terial aufweist und eine auBere spiralfSrmig gewickelte 
Lage (26) aus Papier- oder einem karton&nn lichen Ma- 
10 terial aufweist . 



16. Zigarette nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
15 daB jede Lage (20,26) so gewickelt 1st," dafl ihre Kan- 
ten im wesentlichen aneinander anstoBen. 

17. Zigarette nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , 
daB die aneinander anstoBenden Kanten der inner en (20) 

20 und auBeren Lage (26) urn ein geringes voneinander ab- 

stehen. 

18. Einrichtung zur Herstellung von Mundstttckzigaretten, 
gekennzeichnet durch eine Rohrf ertigungsmaschine (130) 

25 eine FOrdereinrichtung (132) zum FSrdern der Rohre (6, 

80) in elner Mehrstapelanordnung von der Fertigungsma- 
schine (130) zu elner Ansetzmaschine (140), und durch 
eine Vorrichtung ( 1 34 , 1 36 , 1 38) , welche die Tabakab- 
schnitte zur Ansetzmaschine (140) bef5rdert, wobei 

30 die Fttrdereinrichtung (132) einen Verzweigungsbereich 

(136) sowie ein umkehrbares Reservoir (142) fur die 
Rohre (6,80) im Mehrschichtstapel aufweist, die mit 
den Verzweigungsbereich (136) in Verblndung stehen. 



35 
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1 BESCHREIBUNG ; 

Die Erfindung betrifft die Herstellung von Zigaretten, ins- 
besondere die Fertigung von russischen Zigaretten Oder 
5 Papirossi. 

Diese Zigaretten (Papirossi) weisen im allgemeinen einen 
Tabakabschnitt und ein anstoBendes oder ttberlappendes Rohr 
aus verhaitnismSBig steifem papier Shnlichem Material auf . 

10 Das Rohr und der Tabakabschnitt sind roeist in einer ge- 
me ins amen IMhtillung aus diinnem Papier en thai ten* Ein be- 
kanntes Verfahren der Herstellung von Papirossi umfaBt 
die Ausformung eines Rohrs aus Umhttllungspapier, AblSngen 
des Rohrs und Binfflhren eines Tabakabschnitts in eines der 

15 Enden eines Rohrs sowie eines vorgeformten Rohrs (z.B. aus 
verhaitnismSflig steifem Karton) in das andere Ende. Dies 
ist ein langsames Verfahren und kann bei der Tabakmanufak- 
tur teuer sein» 

20 Es wurde auch vorgeschlagen*, Papirossi dadurch herzustellen, 
daB Tabakabschnitte und Rohre aneinander angesetzt werden, 
indem Ansetzverf ahren verwendet werden, die in der Tabak- 
industrie dazu dienen, Tabakabschnitte und Pilterabschnitte 
aneinander anzusetzen. Die Erfindung betrifft Papirossi, die 

25 xnlt verhMltnismSBig hoher Geschwindigkeit unter Anwendung 
dieser Verfahren hergestellt werden kOnnen. 

Nach einem Herkmal der Erfindung umfaBt ein Verfahren zur 
Herstellung von Zigaretten das ZufUhren einer ersten Um- 

30 hiillung, das Ausformen eines lauf enden Strangs durch Um- 
htillen und Verkleben der Umhtillung urn einen Tabakftillstrom, 
Teilen des Strangs in Abschnitte und Ansetzen eines jeden 
Abschnltts an ein MundstUck mit Hilfe einer zweiten Um- 
htillung, wobei sich diese Uber einen erheblichen Tell der 

35 LSnge des Tabakabschnitte s erstreckt. Die erste Umhtillung 
ist vorzugsweise porSs und kann wSthrend der Zufuhr per- 
foriert werden. Das Mundsttick kann ein Rohr sein, und 
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die Zigarette eine Papirossi. Palls erf order lich kann das 
Produkt unterteilt werden, um einzelne Papirossi zu erzeu- 
gen. Daher kann das nach diesem Verf ahren erzeugte Produkt 
eine Papirossi sein, deren Tabakabschnitt mit einer per- 
forierten innenumhQllung und einer AuBenumhttllung versehen 
1st. Die AuBenumhtillung 1st vorzugsweise portts, und belde 
Urnhttllungen bestehen aus dOnnem Papiros si-Papier . Der Rah- 
men der Erf indung umf aBt das nach dem Verfahren gefertigte 
Produkt sowie die Binrichtung und Durchftihrung des Ver- 
fahrens. 

Nach einera anderen Merkmal der Brfindung weist ein Rohr 
fiir Papirossi eine innere spiralgewickelte Schicht aus 
Papier Oder kartonahnlichem Material sowie eine SuBere 
spiralgewickelte Schicht aus einem gleichen Material auf , 
das an der Innenschicht angeklebt 1st. Bei einem bevor- 
zugten Aus fflhrungsbei spiel wird jede Schicht so gewickelt, 
daB ihre Kanten im wesent lichen aneinander anstoBen, wobei 
die aneinander anstoflenden Kanten der ScHchten oder Lagen 
gegeneinander verse tzt sind. Das Material der Auflen- 
schicht kann eine hShere Qualitat oder verbessertes Aus- 
sehen gegendber dem der Innenschicht aufweisen. 

Die Binrichtung zur Ausf ormung des Rohrs kann einen Dorn 
aufweisen, urn den Innen- und AuBenschlcht geformt werden, 
einen endlosen Haftriemen, der spiralfOrmig um die 

Innen- und AuBenschlcht gewickelt ist, urn die Schichten 
ununterbrochen auf und entlang dem Doim vorzuschieben. 
Die Innen- und AuBenschichten werden vorzugsweise von sta- 
tionaren Rollen herangefllhrt, die durch automatische Spu- 
lenwechsler ersetzt werden kdnnen. 

Nach einera weiteren Merkmal der Erfindung weist die Bin- 
richtung zur Herstellung von Zigaretten eine Rohrf erti- 
gungsmas chine und eine Fttrdereinrichtung zum Fdrdern 
der Rohre in Mehrf achstapeln von der Herstellungsmaschine 
zu einer Ansetzmaschine auf , wobei die Fdrdereinrichtung 
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1 elrien Verzweigungsbereich und ein reversibles Reservoir 
far die mehrfach beschichteten Rohre aufweist, die mit dem 
Verzweigungsbereich in Verbindung stehen. Die Bedienung des 
Reservoirs kann im wesentlichen gleich der der Zigaretten- 
6 reservoir der Anmelderin mit dem Warenze&chen OSCAR 
and MOLAR sein. Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel 
ist die Ansetzmaschine mit: einer Verpackungsmas chine liber 
eine FSrdereinrichtung fttr konf ektionierte Zigaretten in 
Mehrfachs tape 1 form verbunden, wobei dieser weitere Fttr- 
10 derer einen Verzweigungsbereich und ein reversibles Reser- 
voir (z.B. OSCAR) fttr die Zigarettenansetzmas chine 25 auf- 
weist. 

Die Erfindung gilt auch fttr alle neuartigen und nachstehend 
15 beschriebenen Zigarettenkonstruktionen und Hers tel lungs ver- 
fahren. 

Die Erfindung ist nachstehend nSher erlSLutert. Alle in der 
Beschreibung enthaltenen Merkmale und MaBnahmen kttnnen von 
20 erf indungswesentlicher Bedeutung sein. Die Zeichnungen 
zeigen: 

Pign.1-5 verschiedene Arten von Papirossi- Zigaretten; 
25 Pig. 6 eine Rohrfertigungseinrichtung; 
Fig. 7 eine Ansetzelnrichtung; 

Pig. 8 eine Fttrdereinrichtung zum Fttrdern von Rohren £ 
30 und Zigaretten; 

Fig. 9 eine andere Ansetzelnrichtung fttr Zigaretten; 
Fig. 10 eine Endansicht eines Rohrs fttr eine Papirossi; 
Fig. 11 eine andere Art von Papirossi; 
35 Fig. 12 einen Querschnitt ISngs der Linie XII-XII der 
Fig. 11; 
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1 Pign. 13 und 14 verschiedene Telle einer Blnrichtung zum 
Herstellen einer Zigarette der Fig. 11; 

Pig. 15 einen Querschnitt durch eine Zigarette wie die 
6 der Pig. 5; 

Pig. 16 einen Teil einer Einrichtung zum Herstellen der 
Zigarette der Fig. 15. 

10 Fig. 1 zeigt eine herkommliche Papirossi mit einem ver- 

haitnismaflig kurzen Tabakabschnitt 2 und einem hohlen Rohr 
4. Das Rohr 4 1st in herkommlicher Weise aus einer Spiral- 
rolle geformt, die mindestens zwei vollstandige Umdrehungen 
eines steifen Papierblattes aufweist. Eine AuBenumhttllung 5 

15 umgibt das Rohr 4 und den Tabakabschnitt 2. Der den Ab- 
schnitt 2 bildende Tabak wird normalerweise in das offene 
Ende der Umhtlllung 5 geschoben oder gestopft, nachdem 
die Umhtlllung urn das Rohr 4 herumgewickelt vrarde. 

20 Fig. 2 zeigt eine andere Ausftthrung mit einem spiralge- 
wi eke It en Rohr 6, das durch eine Uberhtllle 8, die tell- 
weise den Tabakabschnitt 2 ttberlappt , mit dlesem verbun- 
den 1st. In diesem Falle weist der Tabakabschnitt 2 eine 
eigene vorher aufgebrachte Umhailung 12 auf. 

26 

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausftthrung , bei der der Tabakab- 
schnitt 2 an das Rohr 6 mit einer Omhttllung 10 angesetzt 
1st, diijvoll ttber den Tabakabschnitt erstreckt. Der Tabak- 
abschnitt 2 wird mit einer ersten Umhttllung 12 bedeckt, 

30 in der der Tabakabschnitt 2 ausgeformt 1st und mit einer 
zwei ten Umhttllung, welche aus der Uberhttlle 10 besteht. 
Beide Umhttllungen 10 und 12 bestehen vorzugsweise aus 
dttnnem Papier wie es meist fttr Papirossi verwendet wird. 
Obwohl dieses Papier einige Poren aufweist, 1st vorzugs- 

35 weise eine zusatzliche Ventilation der Zigarette durch 

Perforieren der Umhttllung 12 vorgesehen. Da die Umhttllung12 
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1 dann durch die Utahttllung 10 bedeckt wird, ist das Aussehen 
der Perforationen in der Utahtlllung 12 von verhSltnismSBig 
geringer Bedeutung. 

5 Das Rohr 6 weist gemeinsam mit dem Rohr 4 nach innen ge- 
richtete Laschen an jedem Ende des Tabakabschnitts 2 auf , 
die verhindern, daft wfihrend des Rauchens Tabak durch das 
hohle Rohr gesaugt wird. 

10 Fig* 4 zeigt eine andere Aus ftlhrungs form der Zigarette. 
Der Tabakabschnitt 84 ist mit einer Umhtlllung 86 bedeckt , 
die im wesentlichen gleich dem Tabakabschnitt 2 und der 
Umhiillung 12 sein kann. Die Zigarette weist auch ein Rohr 
80 mit seiner eigenen Umhtlllung 82 auf. Das Rohr 80 und 

15 der Tabakabschnitt 84 sind mit einem verhaitnismSBig engen 
Ansetzband 88 aneinander angesetzt. Die Umhtillungen 82 
und 84 kSnnen aus gleichem Papirossi-Papier sein. 

Die Zigarette 5 ist wie die der Fig. 4 gestaltet, indent sie 
20 einen Tabakabschnitt 84 mit der Umhtlllung 86 und ein Rohr 80 
mit der Umhtlllung 82 auf weist. 

Der Tabakabschnitt 84 und das Rohr 80 sind mit einer wel- 
ter en Umhiillung 90 miteinander verbunden, welche slch fiber 
25 die gesamte LSnge des Tabakabschnlttes 84 erstreckt und das 
Rohr 80 fiber lappt. 

Fig. 6 zeigt eine Binrichtung zur Her stel lung des Rohres 6. 
Eine erste Oder innere Lage aus verh&ltnism&Big steifem 

30 von einer Rolle 22 abgespulten Papier 20 wird spiralfiJrmig 
urn einen heifien Dorn 24 gewickelt. Eine zweite oder MuBere 
Lage 26 aus gleichem Papier von einer Rolle 28 wird spiral- 
f5rmig um die innere Lage auf dem Dorn 24 gewickelt. Bin 
Spender 29 bringt Klebstoff auf die OberflMche der Lage 20, 

35 die durch die Lage 26 bedeckt wird. Das Umhtil lungs verfahr en 
wird mit einem Riemen mit Oberf IMchenhaf tung Oder einem 
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Haftriemen 30 durchgefuhrt, der urn die Drehrader oder Win- 
den 32 lauft und elne obere Antriebsbahn aufweist, die 
spiralformig urn die Schichten 20 und 26 sowie dem Dom 24 
gewickelt 1st sowie elne gerade Rttcklaufbahn, welche uiiter 
dem Dom 24 durchlauft. Dieses Umhullungsverfahren 1st im 
wesentlichen gleich dem US-Patentschrift Nr. 1 006 976. 
Nach dem Riemen 30 bllden die Lagen 20 und 26 ein Rohr 34 , 
dessen Durchmesser durch den Dorn 24 bestimmt wird, der 
durch ein Heizgerat 36 lauft, urn den Kleber auszuharten. 
Anschliefiend wird das Rohr 34 in Rohre doopelter Lange 6A 
durch ain laufendes Rohrmesser 3S geteilt. Die Rohre 6 ge- 
langen anschlieflend auf herkommliche Weise an elne Fang- 
trommel 40 und werden zu einer Stapeleinrichtung 132 wei- 
tergeleitet. 

Eine kurz nach dem Klebemittelspender 29 angeordnete Stanze 
42 trennt teilwelse die Abschnitte ab, welche die Daschen 
in den Rohren 6 bilden. Die Stanze 42 ist rait dem Rohr- 
schneidmesser 38 synchronisiert . Es kann auch eine der in 
Pig. 6 gezeigte ahnliche Anordnung verwendet werden. 

Der Dom 24 kOnnte abgeschreckt werden, wenn heiBer ge- 
schmolzener Kleber durch den Spender 29 aufgetragen worden 
ware (Oder wenn soloh ein Kleber durch eine der beiden I*- 
gen 20, 26 befardert worden ware) . Auch das Heizgerat 36 
kdnnte eine Kuhleinrichtung aufweisen. Anstelle der den 
Kleber tragenden Lage 20 kannte auch oder zusatzlich die 
Lage 26 den Kleber an ihrer Innenflache tragen. 

jede der Lagen 20 und 26 ist spiralgewickelt, wobei die 
nebeneinanderliegenden Kanten aneltianderstofien, doch sind 
die aneinanderstofienden Kanten der Auflenlage gegen die der 
Innenlage versetzt. 
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1 Die Spulen 22 und 28 werden autoraatisch durch einen Spulen- 
wechsler wle bei den herk6mmlichen Zigarettenfertigungsma- 

m 

schinen ausgewechselt • 

5 Der Tabakabschnitt 2, der Teil einer Zigarette bildet 
(Pig* 2 Oder 3) wird in einer abgeSnderten Zigaretten- 
fertigungsmaschine Holins Mk8 hergesfcellt. Die Umhttllung 12 
besteht aus dtinnem Papirossi -Papier, und eine Papierperfo- 
rationsmaschine von der Bauart, wie sie in der britischen 

10 Patent anmeldung Nr. 2 055 669A bekannt gemacht wurde, kann 
die Fertigungskette eingeschaltet werden, urn die Urohtillung 
zur Verbesserung der Ventilation zu perforieren. Der Ta- 
bakabschnitt 84 und die Utahxillung 86 der Zigaretten der 
Fign. 4 und 5 kttnnen in der gleichen Weise hergeatellt 

15 werden. 

Die Konfektionierung der Zigaretten wie die der Fig. 3 1st 
in Fig. 7 gezeigt. Die doppelt langen Rohre 6A gelangen an 
einen Ver teller 50 von wo aus sie fiber eine Reihe von ge- 
20 nuteten Trcmmeln einschlieBlich einer Trommel 52 befGrdert 
werden, auf der sie durch ein Kreismesser 54 in Einzel- 
rohre 6 zerteilt werden. Danach werden die Rohre 6 zu 
zu einer elnzigen sich quer bewegenden Reihe auf einer 
Trommel 56 zusamroengeschoben. 

25 

Die e In z einen Tabakabschnitte 2 von der Strangf ertigungs- 
maschine 144 gelangen auf eine Fangtromroel 58 und werden 
damn fiber eine Zwlschentrommel 60 zu einer Ansetz trommel 62 
befttrdert, auf der sie fluchtend mit den von der Trommel 56 
90 gefSrderten Rohren zusammengesetzt werden. 

Die einzelnen Tabakabschnitte 2 und die Rohre 6 werden 
durch ein herkSmmliches Rollverfahren einschlieBlich einer 
Rollplatte 64 aneinander angesetzt, wie sie in den Maschi- 
35 nen Mollns PA8 verwendet werden. Eine Mater ialbahn 6 zum 
Ausformen der Utahtillung 8 wird von einer Spule 68 herange- 
fiihrt und in einzelne Abschnitte durch ein Kreismesser 70 
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1 geteilt, das mit elner Saugroll trommel 72 zusammenwirkt. 
Nach dem Ansetzen gelangen die Zigaretten zu einer Stapel- 
einrichtung 146. 

6 Zur Herstellung der Zigaretten der Fig. 2 statt der der 
Pig. 3 wttrde die Bahn 66 durch eine Bahn ersetzt werden, 
der en Breite der der Umhttllung 8 entspricht. Die Breite 
bzw. die Anordnung der die Omhullung 8 Oder 10 bildenden 
Bahn ist so gewahlt, daB sie vorzugsweise sich nicht ttber 
10 das Ende des Rohres 6 hinaus erstreckt; die der omhtillung 
10 kann so gewahlt sein, daB sie ein wenig fiber das Ende 
des Tabakabschnittes hinaus ragt. 

In der Anordnung der Pig. 7 werden die einzelnen Tabakab- 
15 schnitte 2 an einzelne ROhre 6 angesetzt. Bel der herkSmm- 
lichen Zigarettenfertigung werden meist einzelne Tabakab- 
schnitte an jedem Ende eines Pilterabschnitts doppelter 
LSnge angesetzt und daraufhin wird das Produkt in einzelne 
Filter zigaretten geteilt. Es waxe mOgllch, die Zigaretten 
20 der Fig. 2 Oder 3 in gleicher Weise herzustellen. Auch doppelt 
lange Zigaretten kOnnen hergeStellt werden, indent einzelne 
Rohre an jedes Ende eines doppelt langen Tabakabschnittes 
angesetzt werden und eine Omhullung verwendet wird, welche 
nur die benachbarten Endabschnitte der Rohre ttber lappt. 
2B Da der grOBte Teil des einzelnen Rohrs 6 nicht von einer 
Umhttllung bedeckt ware raUBte in diesem Pall die AuBen- 
lage 26 des Rohrs angenehm erscheinen. Die Aufienlage 26 
kftnnte dann aus einem Material von h»herer Qualitat be- 
st ehen als die Innenlage 20. 

30 

Die Zigarette der Fig. 5 wird vorzugsweise nach einem Ver- 
fahren gefertigt, bei dem die einzelnen Rohre 80 an jedes 
Ende eines Tabakabschnittes doppelter Lange (d.h. zwei Ab- 
schnitte 84) angesetzt werden. Ein Ausftthrungsbeispiel der 
35 Einrichtung zur Durchftthrung des Verfahrens ist gleich der, 
die in Fig. 7 gezeigt ist jedoch mit den folgenden Unter- 
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1 schieden. Der Verteiler 50 kann Rohre 80 doppelter LMnge 
enthalten. Die einzelnen Rohre 80 bleiben nach der Fttrde- 
rung von der Trommel 52 her f luchtend und werden auf der 
Trommel 56 voneinander getrennt, so dafi die einzelnen von 

5 der Strangfertigungsmaschine 144 herkommenden Tabakab- 
schnitte 86 zwischen jeweils ein Paar von fluchtenden 
Rohren 80 auf der Trommel 62 angeordnet werden. Die Urn- 
httllung 76 weist elne Breite auf, welche elner doppel ten 
LSnge der Umhttllung 90 entspricht, so dafl ein doppeltes 
10 Ansetzaggregat nach der Rollplatte 64 ausgeformt wird. 

Dieses doppelte Ansetzaggregat wird in elnzelne Zigaretten 
durch ein Messer (wie das Messer 54) geteilt, das jedes 
Doppelaggregat an seinen Hittelpunkt auf der Trommel 73 
nach der Rollplatte 64 zerschneldet. AnschlieBend kSnnen 
15 die beiden so gebildeten ZigarettenstrOme zu Stapeln ge- 
hauft und nach einem Zigarettenwendevorgang verelnlgt wer- 
den {z.B. wie beim Bezugszeichen 218 der Fig, 9 oder ge- 
mSB der Bekanntmachung in der britischen Paten tschri ft 
Nr. 2 079 132). 

20 

Als eine Alternative zum Rollverf ahren des Ansetzens nach 
Fig. 7 kann zur Konfektionierung der Zigaretten der Fig. 2 
3 Oder 5 ein Geradeausverf ahren verwendet werden. Eine ent- 
sprechende Anordnung fiir ein Geradeausverf ahren der Herstel- 
25 lung ist in der britischen Patentschrift Nr. 1 526 402 be- 
kanntgemacht, aus der nShere Einzelheiten entnommen werden 
ktfnnen . 

Welter wird Bezug genommen auf die britische Patentschrift 
30 Nr. 1 531 424 we gen Einzelheiten eines anderen Verfahrens 
des Ansetzens von Tabakabschnitten und Rohren bel der Fer- 
tigung von Papirossi. Mit diesem Verfahren wird die Ziga- 
rette der Fig. 4 hergestellt. 

35 Pig. 8 zelgt elne vollstSndige F5rdereinrichtung fttr die 
Herstellung von Papirossi. Die Einrichtung weist eine Rohr- 
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fertigungsmaschine 130 auf, die 1m wesentlichen wle die der 
Pig. 6 gestaltet sein kann oder auch eine herkdramliche End- 
losstrangfertigungsmaschine sein kann, die mit Material ver- 
sorgt wird, urn das Rohr 80 in einer Otahullung 82 auszuformen. 
Die Stapeleinrichtung 132 liefert einen mehrschichtigen 
Strom von Rohren an ein geneigtes F5rderwerk 1 34 und einen 
Verzweigungsbereich 136, von dem sich eine Rutsche 138 nach 
unten erstreckt und zum Verteiler 50 der Ansetzmaschine 140 
fuhrt, die im wesentlichen nach der der Pig. 7 gestaltet 
sein kann (mSglicherweise so verSndert, daB die Zigarette 
der Pig. 5 gefertigt werden kann). Ein umkeiir bares Reser- 
voir 142 fttr Rohre ist auch an den Verzweigungsbereich 136 
angeschlossen, um je nachdem den Strom vom FCrderwerk 134 
zu ergSnzen oder aufzunehmen. 

Eine Stapeleinrichtung 146 der Ansetzmas chine 140 liefert 
einen Massenstrom von Zigaretten an ein Pdrderwerk 148, 
das es tiber einen verzweigungsbereich 150 an eine Ver- 
packungsmaschine 152 welter befttrdert. Ebenso ist an den 
Verzweigungsbereich 150 ein mehrtruniges umkehrbares Reser- 
voir 154 vom Typ OSCAR angeschlossen das von der Anmelderin 
hergestellt wird. Es sei bemerkt, da0 das Reservoir 142 
fur Rohre ein gerades Reservoir aufweist, das uber dem 
Reservoir 154 auf Saulen 143 ruht, wobei das Reservoir 154 
von SSulen 155 getragen wird. 

Die Einrichtung weist vorzugsweise Vorrichtungen zum Ober- 
wachen des PUllungsstandes des Reservoirs 1 42 auf sowie zur 
Veranderung der Geschwindigkeit der Rohrferfigungsmaschine 
130 in AbhSngigkeit von Signalen der Oberwachungs vorri ch- 
tung. Wenn beispielsweise die Rohrfertigungsmaschine 130 
hohe, normale und niedrige Gea:hwindigkeiten fahren kann, 
kann das Reservoir 142 lagenmMBig verstellbare MeBfuhler 
aufweisen, um die hohe Geschwindigkeit auszulBsen, wenn 
das Reservoir fast leer 1st und eine niedrige Geschwin- 
digkeit, wenn das Reservoir fast voll ist. Wenn das 
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1 Reservoir 142 leer wird, stoppt die Fertigungsmas chine 144, 
und wenn es voll wird stoppt die Rohrf ertigungsmas chine 130. 

AuBerdem sei bemerkt, dafi die Einrichtung vorzugsweise 
6 so angeordnet sein soil, <3aB die Rohre der Zigaretten- 

aggregate an den Kurven des Reservoirs 154 zuSuBerst liegen. 

Fig. 9 zeigt eine andere Anordnung zum Ansetzen von Rohren 
und Tabakabschnitten. Die Rohre werden von einem Verteiler 

10 200 Uber ein FOrderrad 204 auf eine Strangf Orderbahn 202 
abgeladen* Tabakabschnitte und Rohre werden, aneinander~ 
anliegend und durch einen Taktgeber 206 gesteuert, vorw&rts 
be£5rdert und an eine Strangfertigungseinrichtung 208 ab- 
gegeben, welche einen endlosen Mehrkomponentenstrang aus- 

15 formt, in dem die Tabakabschnitte und Rohre in eine endlose 
Umhtillung 210 gehtillt werden. AnschlieBend werden Ansatz- 
stticke doppelter* LSnge voro Strang durch ein Endlosmesser 212 
abgeschnitten und an eine Fangeinrichtung 214 befSrdert, 
wo die Ansatzstticke in einzelne Zigaretten durch ein ReiB- 

20 messer 216 unterteilt werden. Die Einrichtung 214 weist 
einen Zigarettenwender 218 wie eine Stapeleinrichtung 220 
auf. 

Anstatt eine Endlos umhtillung 210 zu fttrdern, k6nnen auch 
25 im Abstand voneinander angeordnete Omhttllungsabschnitte 
der Einrichtung 208 zugefahrt werden, so daB gewShlte 
Verzweigungsbereiche zwischen den Tabakabschnitten und 
den Rohren Uberspannt und verelnt werden. Daroit kSnnen 
getrennte Ansatzstticke in der Einrichtung 20B ausgeformt 
30 werden, wodurch ein Messer 212 erforderlich ist. Wegen 
Einzelheiten dieses und anderer Merkmale der Einrichtung 
der Fig. 9 wird Bezug auf die britische Patentschrift 
Nr. 2 146 466 genommen. 

35 Das Rohr, das Teil der Zigaretten der Fig. 2 oder 3 bildet, 
kann aus einer Innenlage aus relativ steifem oder dickem 
Material konstrulert werden, in welchem Perforationen aus- 
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1 geformt sind, und aus einer AuBenlage aus verhSltnismSBig 
dttnnem Material, das vorzugsweise mindestens teilweise po- 
r5s ist. Somit kann die Innenlage aus Karton bestehen, in 
dem 1^5 cher ausgefonnt werden, wenn er als Bahn befdrdert 
5 wird (beispielsweise durch eine Perforattonseinrichtung 
zwischen der Spule 22 und dem Dom 24) • Die AuBenlage kann 
beispielsweise herkdmmllches Papirossi- Papier aufweisen* 
Tm Vergleich zu einer Anordnung , bei der die Urahtillung 
fOr den Tabakabschnitt 2 perforiert ist und anschliefiend 

jO mit einer UmhtiHung 10 versehen wird, kann die Anordnung, 

bei der die Innenlage des Rohrs perforiert ist eine stSrkere 
Ventilation erzeugen. Falls erforderlich kann der Kleber 
zum Verbinden der Innen- und AuBenschicht des Rohrs in 
elnem solchen Muster aufgetragen werden, daB er sich nicht 

15 mit dem Muster der angebrachten oder anzubringenden Perfo- 
ration der Innenlage deckt. 

Anstatt die Innenlage des Materials des Rohrs 6 zu perf o- 
rieren, ist es mSglich, daB die aneinanderliegenden Kanten 
2Q einer jeden Wende der Innenlage ein wenig voneinande: ab- 
stehen, so daB sie nicht ganz aneinanderstoBen. In diesem 
Pall jedoch die Starke des daraus entstehenden Rohrs lei- 

?us 
verhaitnismSBig dttnnem Ma- 
terial besteht. 

26 

Die AuBenlage des Materials des Rohrs kann porfis bzw. per- 
foriert sein oder zwischen der Spule 28 und dem Dorn 24 
perforiert werden* 

3 Q Die Breiten der Innen- und AuBenlage des Rohrs brauchen 
nicht gleich zu sein* Insbesondere kann die AuBenlage ver- 
haitnismafiig schmal sein und nur in der Gegen der Innen- 
lage neben ihren Kanten ttberlappen (die aneinander anliegen 
oder leicht voneinander abstehen kSnnen) . In diesem Fall 

35 kann eine weitere AuBenumhfillung mit einera Langs saum urn 
das Rohr gewickelt werden, vorzugsweise durch Umhttllen 
und Dichten des Rohrs in einer Umhttllungsbahn auf einer 
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1 herkdmmlichen Oder ahnlichen Forraateinrichtung. im allge- 
meinen kann ein Rohr mlt einer oder mehreren spiralge- 
wickelten Lagen eine AuSenumhttllung mit einem LSngssaum 
aufweisen. 

6 

Obwohl die Konstruktion des Rohrs vor allero im Hinblick 
auf die Innen~ und AuBenlage beschrieben wurde und zwei 
Lagen gegenwSrtig bevorzugt werden, kSnnen drei Oder mehr 
spiralgewickelte Lagen im Prinzip aufgebracht werden. 

10 

Ein Problem der Anordnung der Fig. 6 besteht darin, daS 
es unter UmstSnden nicht xnOglich ist, sicherzutellen, 
daS die Laschen 14 wegen der Tendenz dafi sich die von 
der Stanze 42 erzeugten Ausschnitte durch das Urahiillungs- 
15 verfahren urn den Dorn 24 einebnen, voll wirksam werden. 
Es kann daher erf order lich werden, Einkerbungen oder an- 
dere Hindernisse durch andere Einrichtungen als die Stanze 
42 zu schaffen, um zu verhindern, dafi der Brand der Ziga- 
rette beizn Rauchen in das Rohr gesaugt wird. 

20 

Wie beispielsweise Fig. 10 zeigt, kann jedes Rohr 300 
nach der Herstellung an einen nicht gezeigten Kreismesser 
vorbeigefahren werden , welches es diametral bis auf eine 
Tiefe von einigen wenigen Hillimetern lSngs der Linie 302 
25 aufschneidet. Die dadurch entstehenden Laschen 204 kQnnen 
dann nach innen gebogen werden um ein Hindernis im Rohr 
zu bilden. 

Andere Mttglichkeiten um den Durch lauf von brennendem Tabak 
30 durch die Rohre zu ver hinder n bestehen im Binbau eines Fil- 
ters oder eines anderen Hlndernisses, das in das Rohr nach 
der Herstellung und vor dem Ansetzen an den Tabakabschnltt 
eingefOhrt werden kann, wobei auch der Tabak an dem Ende 
des Tabakabschnittes , der neben dem Rohr nach dem Ansetzen 
35 liegt, angeklebt werden kann. MSglicherweise kann wfihrend 
der Herstellung des Tabakabschnittes 10 ttberf liissiger Kleb- 
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1 stoff verwendet werden, um den Saum der Umhttllung zu be- 
festigen, so dafl der Uberschufi hilft, den Tabak an aich 
Be lbs t und an der UmhUllung zu befestigen. 

5 Fig. 11 zelgt eine we iter e papirossi, dessen Rohr 310 mlt 
einem Tabakabschnitt 312 durch eine auBere Umhullung 314 
verbunden 1st. Das Rohr 310 weist zwei Querschlitze 316 
an seinem Ende am Tabakabschnitt 312 auf, wobei der Ab- 
schnitt 318 des Rohrs zwischen den Schlitzen nach innen 
10 gebogen ist, um eine Hindernis im Rohr, wie in Fig. 12 ge- 
zeigt, zu bilden. 

Wie Fig. 13 zeigt sind die Schlitze 316 ira Rohr 31 O durch 
zwei eng voneinander abstehende Kreismesser 320 ausgeformt, 

16 welche teilweise in die Rohre einschneiden, wenn sie auf 
einer genuteten Trommel 322 gefdrdert werden. Die Trommel 
322 konnte beispielsweise eine in der Anordnung der Fig. 7 
nach derHrcramel 52 folgende Trommel sein. Bs k5nnen auch 
mehr als zwei SchlitzeJ'Ser elnzelnen Rohren 31 0 angebracht 

20 werden. wenn beispielsweise das Rohr 310 in LMngsrichtung 
etwas liber das Ende der Trommel 322 hinaus verlSngert wird, 
kann ein weiteres Messerpaar vorgesehen werden, um Schlitze 
in den Rohren 310 diametral gegenfiber den Schlitzen 316 
auszuformen. Bine mogliche Stelle fflr zusatzliche Messer 

25 ist am Punkt 324 in Fig. 13 gezeigt. Es kdnnen auch Messer 
an der vorhergehenden oder nachfolgenden Trommel angeord- 
net werden, die von au&en her schneiden. 

Nach den Hessern 320 folgt ein Drehelement 326 mit Nocken 
30 328, um die Abschnitte 318 in der in Fig. 12 gezeigten 
Form zu verschleben. Die Lange der Schlitze 316 und daher 
der Abschnitte 318 ist so gewShlt, daB nach der Verschie- 
bung durch die Nocken 328 die Abschnitte 318 in der in 
Fig. 12 gezeigten Stellung verbleiben. 
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1 Axis telle von zwei Paar Schlitzen 316 in einigem Abstand 
vom Bnde elnes jeden Rohrs 310 kdnnte ein einziger Schlltz 
verhaitnismaflig nahe am Ende angebracht werden, und der Ab- 
schnitt des Rohres zwischen dem Schlltz und selnem Ende 

5 kdnnte durch ein Element £hnlich wle die Elemente 326 
verschoben werden. 

Die Abschnitte 318 (oder gleichwertige Abschnitte) dienen 
dazu ein Hindernis im Rohr 310 zuUlden, urn zu verhin- 
10 dem, dafl beim Rauchen der Zigarette brennender Tabak 
durch das Rohr gesaugt wird. 

Oer Spalt, der am Auflenumf ang dea Rohres 310 durch Ver- 
schieben des Abschnlttes 318 gebildet wird, kann sichtbar 

15 sein, wenn die Utahflllung 314 aus relativ dttnnem Material 
besteht. Der Spalt kann durch elnen zus&tz lichen Material- 
ring 330 verdeckt werden, der sich auch Uber die Ver bin- 
dung zwischen dem Rohr 310 und dem Tabakabschnitt 312 er- 
strecken kann und auBerdem dazu dienen kann, die Verbin- 

20 dung zwischen beiden zu verstMrken. Fig. 14 zeigt elne An- 
ordnung, wodurch eine Bahn 332 zur Ausformung der Urohdllung 
314 zur Trommel 334 und dem Kreismesser 336 an einer Roll- 
pl&tte 346 be£6rdert wird, die an einer der S telle des Mes- 
sers 70 und der Trommel 72 bei der Anordnung der Fig. 7 

25 gleichwertigen S telle angebracht 1st. Eine schmale Bahn 338 
zur Ausformung der UmhUllung 330 wird durch einen Spender 
340 mit Klebstoff versehen und durch eine Rolle 342 auf 
die Bahn 332 befdrdert. Anschlieflend ISuft die Bahn 332, 
die die angeklebte schmale Bahn 338 tragt, zur Trommel 334 

80 und zum Messer 336, nachdem sie durch einen Spender 334 
mit Klebstoff zum Ansetzen des Rohrs 310 und des Tabak- 
abschnitt s 312 versorgt wurde. 



35 
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1 Die Dmhflllung 314 kann bedruckt werden, so daB der Druck . 
fiber dem geschlitzten Spalt liegt und ihn daher mindestens 
teilweise bedeck t, der durch die Verschiebung de9 Ab- 
schnittes 318 gebildet wird. Moglicherweise kann der Druck 
5 so auf der Bahn 332 taktgesteuert. werden, damit er sich mlt 
dem Abschnitt der Bahn decke, der uber dem Spalt liegt. 
Andererselts konnte die Bahn 332 eine fortlaufende Itinie 
von wiederholtem Druck aufweisen, so dafl ein Ring aus 
Druck in der richtigen .Axialstellung Uber dem Spalt an- 

10 geordnet ist. In diesem Palle konnte der Druck durchschos- 
sen sein, so daB nonnalerweise eine vollstandige ganze 
Zahl von wiederholten Mitteilungen (z.B. Namen) das Rohr 
310 umgibt: Die Taktsteuerung ware weniger kritisch als 
im Falle, in dem eine einzige Nachricht den Spalt zu fiber- 

15 decken hat. Wo der Druck so angeordnet ist, daB er den 
Spalt bedeckt, konnen das zusatzliche schmale Ansetzband 
330 (und die Bahn 338) entfallen. 

Wo ein Rohr 310 mit elnera Ausschnitt Oder Abschnitten ahn- 
20 lich den Laschen 304 der Pig. 10 bzw. 318 in Fig. 11 ver- 
sehen ist, ergibt sich eine Ventilation fur die Zigaretten, 
wenn die AuBenMlle etwas por6s ist. Bei der Zigarette 
der Fig. 11 beispielsweise kann die schmale Verbindungs- 
umhtillung 330 entfallen und die Umhttllung 314 kann aus 
26 verhaitnismSflig porosem Material sein, so dafl die Ziga- 
rette durch den Spalt zwischen den Schlitzen 316 belttftet 
wird. Diese AuBenhtille 314 braucht sich nicht iiber die 
gesamte Lahge des Tabakabschnittes 312 zu erstrecken. 

30 Das Rohr 80 der Fign. 4 und 5 braucht nicht spiralf6rmig 
gewickeit zu sein und kann mehr als eine Materialdicke 
aufweisen. Beispieslweise kann das Rohr 80 die Form auf- 
weisen, die in der britischen Patentschrif t Nr. 1 179 312 
gezeigt ist und nach den britischen Patentschriften 

35 1 214 491 Oder 1 352 331 hergestellt sein. Nach Fig. 15 
kann das Rohr 80 auch die Form einer Spiralrolle aus 
Karton oder eJinem ahnlichen Material aufweisen, das 
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1 in einer Aufienumhttllung 82 enthalten 1st. Das Rohr 80 kann 
in der Umhiillung 82 in der Formate inrichtung einer Endlos- 
strangfertlgungsmas chine gewickelt und abgedichtet werden. 

5 Wie Fig* 15 zeigt, weist das Rohr 80 dreieckige Ausschnitte 
92 auf, und bildet eine Fangvorrichtung fttr den Brand Oder 
die Glut. Nach Fig. 16 k5nnen die Ausschnitte 92 auch da- 
durch ausgeformt werden, dafi eine Bahn 81, aus dem das 
Rohr geformt ist, zwischen zwei angetriebenen Rollen 94 

10 und 96 vorbeigefflhrt wird. Die Rolle 94 weist entsprechend 
geformt e Messer 93 auf, urn dreieckige Abschnitte Oder 
Laschen 91 aus der Bahn 81 auszuschneiden un d zu ver- 
setzen. Die Rolle 96 weist entsprechend angeordnete Ver- 
tiefungen auf, welche mlt den Hessern 93 zusannnenarbeiten . 

16 Die Bahn 81 wird anschlieSend geschlitzt (z.B. wie in der 
britischen Patentschrift Nr. 1 214 491) oder gerollt, urn 
eine endlose Spiralrolle zu bilden, ehe sie^die Umhttllung 
82 eingewickelt wird. 

20 
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